
Europaisches 
Patentamt 



European 



SO/588 712 

Office europeen 
^cles brevets 

m m AUG 2005 



Empfangsbescheinigung 

Hiermit wird bestatigt, daB Ihr Im folgenden bezeichneter Antrag auf Bearbeitung einer 
intemationalen Anmeldung nach dem Vertrag Qber die Internationale Zusammenarbeit auf dem 
Gebiet des Patentwesens (PCT) bei uns eingegangen ist 



Eingangsnummer 
PCT-Aktenzeichen 
Tag des Eingangs 



36757 

PCT/EP2005/050138 S 
14 Januar 2005 - 
Bul^liiisches Patentamt, EtehTHaag 



ihrZeichen 
Anmelder 
Anzahl der Anmelder 



W1.2278PCT • 



KOENIG & BA&M*1ENGESELLSCHAFT 



^"^"-•-.^ Vlt' L^i' 



MATER^SMlN" 



iElhgereichte Dokumente 



eolf-appb-P000001 .pdf 
eolf-appb-P000003.pdf 

pct101/IWO 
pctlOlu.gml 
validatidn-log.xml 



eo^appb-POOOOOZgdf ; ? 



eolf-ap.^. - : . T 
^eQp^es#nT 
eolf-requ.xml 
pct101.GML 
referencinf 



Eingereicht von 

Art der Einreichung 

Tag und Zeit der Erstellung 
dieser Bescheinlgung 

Komprimat 



CISNS. Seibert 2035 l O=Koenig & Bauer AG t C=DE 
Online 

14. Januar 2005, 08:10:10 Uhr 



45:FBtlBiB2:lA:C5:8A:34:lE:CF:Cl:2C:12:A3:Bl:lltF6:C 
C:91:D8 



/Europaisches Patentamt/ 

BEST AVAILABLE COPY 



W1.2278PCT 

1/4 

PCT-ANTRAG 

Ausdawk (Original in eJectronischem Format) 



0 

0-1 


Vom AnmeJdeamt ausrufuilen 

Internationales Aktenzeicben 




0-2 


Internationales Anrneldedatum 




0-3 


Name das Anmekteamts tmd "PCX 
International Application 8 






0-4 

0-4-1 


Formulaf PCT/RO/101 PCT-Antrag 

erstelltmlt 


PCT Online Filing 

Version 3.50 (Build 0001.164) 


0-5 


Antragsersuchen 

Der Unterzeichriete beantragt, da& die 
vorltegeride Imeiffstkiftsle Anmeldung 
nach dem Vertrag Qber die Interna- • 
ttonale Zusammenarbeit auf dem Geblet 
des Patentwesens behandeltwlrd ". 




0-6 


(Vom AnmeWer gewBhttes) 
Anmeldeamt 


EUtopaisdhes Patentamt (EPA) (RO/EP) 


0-7 


Aktenrolchon des An meld ers oder 
Anwalts 


W1.2278PCT 




Bezekshnung der Erfindung 


VERFAHREN TJND VORR I CHTUNG ZtJM EINZIEHEN 
EINER MATERIAL BAHN 


u 

IM 

IM 
)l-5 

11-6 

tl-7 

IW 

II-9 

IMO 

IM1 


Anmelder 
CKese Person 1st 

Anmeider fQr 

Name 
Anschrtft 

Staatsangehdrigkefc (Staa^) 

Sitz/Wohnsitz(Staal) . 

Telefonnr. 

Telefaxnr. 

E-Mail 

Registrierunganummer des Ahm elders 
bdm Arm 


nur Anmelder 

Alle Bestimmungsstaaten mit Auenahme von 
US 

KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 

Friedrich-Koenig-Str. 4 
97080 Wurzburg 
Deutschland 

DE 

DE 

0931 / 909-4430 
0931 / 909-4789 
kba-patent@kba-print . de 
279984.9 



W1.2278PCT 
PCT-ANTRAG 



2/4 

Ausdnick (Original in electronischem Format) 



Anmelder und/oder Erfinder 

DJese Person ist 

AnmetdarfQr 

Name (FAMIUENNAME, Vomame) 
Anschrift 



StaataangehdrtgKelt (Staat) 
Sitz/Wohnsfe(Staat) 



Anmelder und Erfinder 
Nur US 

FISCHER, Wolfgang 

Malteserweg 62 

97076 Wiirzburg 

Deutschland 

DE 

DE 



Anmelder und/oder Erfinder 
Diese Person Ist 

Anmelder fQr 

Name (FAMIUENNAME, Vomame) 
Anschrift 



Staatsangehorigkeit (Staat) 
Sltz/Wohnstte (Staat) 



Anmelder und Erfinder 
Nur US 

HAUCK, Julius, Adolf Josef 

Am Seelein 5 
97228 Rottendorf 
Deutschland 

DE 

DE 



Anmelder und/oder Erfinder 
Diese Person Ist 

Anmelder fOr 

Name (FAMIUENNAME, Vomame) 
Anschrift ■ ■• 



Staatsangehdrlgkeil (Staat) 
SttzWohnsltz(Staat) 



Anmelder und Erfinder 
Nur US 

MICHEL, Arnold, Paul, 

Rottendorf erst r , 15 
97218 Gerbrunn 
Deutschland 

DE 

DE 



Alfred 



Anwatt odor flemeinsanier Vertrotar 
odar besondere ZUstellanschrift 

Die unten bezetchnete Person bt/Wrd 
hiermlt besteflt um fur deh (de) 
Anmelder vof den zustandigen inter- 
nattonalen Behorden zii handeJn, und 
zwar in folgender Eigenschaft 



Anschrift 



Telefonnr. 
Telefaxnr* 
E-Mail 



gemeinsamer Vertreter 



KOENIG & BAUER AKTIENGE SELLS CHAFT 
Lizenzen - Patente 
Friadrich-KoeiiAg~Str ♦ 4 
97080 Wurzburg 
Deutschland 

0931 / 909-4430 
0931 / 909-4789 
kba-patent@fcba-print . de 



WL2278PCT 

3/4 

PCT-ANTRAG 

Ausdruck (Original In elecbonlschem Formal) 



V 


BESTlMIYlUNGEN 




V-1 


Die SnreJchung dieses Antrags 
umfafit gemSfi Regel 4*9 Absatz a die 
Bestlmmung alter Vettragsstaaten, 
fQr die der PCT am Intern atiohalen 
Anmelde datum verblndllch let, und, 
Insowelt verfugbar, fQr jede Art von 
Schutzrecht und soWohJ fQr eln 
region aies aJs auch fQr eln natlonaJes 
Patent 




V-2 


Die Bestiiti muhgen tn Fe Id V*2 . 
wurden unwfdemifllch au> 
geschlossen, ufn zu vermeklen, daB 
elhe frflhere nattonale Anmddung, 
deren Prloritat beansprucht wird, 
nach natlonaJem Reeht Ihre Wlrkung 
verfierL 


DS 


VM 

WM 

VI-1-2 
VM^3 " 


Prloritat eirier frOheren nationaJen 
Anmeldung beansprucht . 
Anrnekledatum 

Nurnrner 

Steat 


09, Februar 2004 (09.02-2004) 
102004006232.3 

de: 


VIM 


Gewahlte Internationale Recherchen- 
behSrde 


Europaisches Patenta 


mt (EPA) (ISA/EP) 


VIU 

VI I M 

V1II-2 
VJH-3 

Vlll-4 
VIII-5 


Ertclarungen 


AnzaW der ErWarungen 




Eridartmg hinslchtttch der Iderrtltat des 
Erfinders. 






ErWarung hlnsichtllch der Berechtigung 
des Anmeldere, zum Zeltpunkt des 
Internationale n Anmeldedatum8> ein 
Patent zubeantragen vintl zii erhalten 






Erklarung hlnsichtllch der Berechtigung 
des Anrneldefs, turn Zeltpunkt des 
iTttefnatlonaten Anmeldedahjms, die 
Prloritat elner frfiheren AnmeWung zu 
beansprtiTchen 






Enlndererklarung (nur Im Hlnblick auf die 
Bestknrriung def Vereinigten Steaten 
von Amerika) 






ErW&ung hlnsichtllch unechadlicher 
Offehbarungen oder Ausnahmen von 
o^Neuheltsschadlichkelt 






DC 
IX-1 

IX-2 

IX-3 . 

IX-4 

IX-5 

IX-7 


Kotttroutste 


AnzaH der Blatter 


Bektronkche Datei(en) beigefQgt 


Antrag (inWuslve ErWarungsblatter) 


4 


/ 


Beschrotbung 


13 


✓ 


AnsprOche . 


5 


✓ 


Zusammenfassung 


1 ' 


/ 


Zelchnung(en) 


1 


/ 


INSGESAMT 


24 



W1.2278PCT 

4/4 

PCT-ANTRAG 

Ausdruck (Original In etedrorilschem Format) 





BetgefDgte Urrtertagen 


Untefiage(n) In Papierform belgefQgt 


Bektrohkfche Datel(en) belgefQgt 


IX-8 


BtattfQr dte GebQhmi^erechnung 




/ 


1X-17 


PCT-SAFE Datentrager 






DC-19 


Nr. der Abb. der Zalchn., die mlt dor 
Zusammenf. verfflfenttlcht warden 
sod 




IX-20 


Sprache der kit Anmeldung 


Deutsch 


X-1 


Unterschrift des Anmelders, dee 
Anwalte oder dee Gemelnsamen 
Vertreters 






X-1-1 
X-1-2 
X-1.3 


Name (FAMIUENNAME, Vorname) 
Name der unteizetchnenden Person 
Bgenschafl 






VOM ANMELDEAMT AUSZUFOLLEN 


10-1 


Datum dee tatsachlichen Elngarigs 
ctieser International en Anmeldung 




10-2 

10-2-1 
10-2-2 


Zelchnung(en): 
Bngegangen 
Nichtelngeflangen . 




10-3 


Geandertes Elngangsdatum aufgrund 
nachtragdch, jedoch frJstgerecht 

emgeg, Urrteriage(n) oder 

Zelchriuttg(en) zur Vervollstandieung 
(fleserlnt Anmeldung 




104 


Datum deefrtetgerechten Elngangg 
der Berichtigung nach PCT Artikel 
11(2) 




10-5 


Internationale Reche rchen bcho rde 


ISA/BP 


10-6 


Obermfttiung dee Recner- 
chenaxemplare bis zur Zahiung der 
RecherchengebQhr aufgeschoben 




VOWI INTERNAf IONALEN BQRO AUSZUFULLEN 


11-1 


Datum des Eingangs dea 
Aktenexemplar* beim Intern atlonalen 
B0ro 





W1.2278PCT 

1/2 

PCT (AN HANG - BLATT FOR DIE GEBOHRENBERECHNUNG) 

Ausdruck (Original In electronlschem Format) 
(Dieses Biatt zahh nlcht ate Blatt der Intematlonalen Anmeldung imd ist hicht Teli derselben) 



0 

0-1 


Vorri Anmeldeamt auszufQJIen 

IntBfnatlonaJes Akteraelcten 




0-2 


Hngangsstempel des Anmeldeamts 






0-4 

04-1 


Formular PCT/RO/101 (Anhang) 
POTBlattf&rdle GebOhren be- 
recti nuns 
erstetit mit 


PCT Online Piling 

Version 3,50 (Build 0001.164) 


0-9 


Aktenzetehen des Anmetdsrs Oder 
Anwatta 


W1.2278PCT 


2 


Anmelder 


KOENIG & BAUE] 


I AKTIENGESELLSCHAFT 


12 

12-1 
12-2-1 
12-2-2 

12^3 

12-4 
12-5 
12-8 

12-7 
12-12 

12-13 

12-14 

12-15 
12-16 


Berechnung def vorgeschrlebenen 
Gebuhren 


Hone der GebOhr/ 
MuWplfeator 


Gesamtbetrage (EUR) 




Urerrnifflungsgeounr T 




100 




RecherthengebOhr S 


■* 


1550 




viaiD uw iintHiwiumiaioii r\vM ivi w in r 

behordeflSA) 


EP 




Internationale Anmeldegebflhr . . 
(erste 30 Blatter) 11 


902 


AnzaN der Blatter Ober 30 


0 


ZusatztftatigebBhr pq 


0 


Gesamtbetrag der werteren 12 
GebOhren 


0 


114-12= 1 


902 


ErmaUigung (Or elektronlsche R 
Anmeldung (6yd) 


-129 


Gesamtbetrag der Internationale n 1 
GebOfirfl-R) 




773 




GebOhrfOrPrioritatsbeleg 

AjizaNderbeahtragteh Priori- 
tatsbelege 


0 




Gebfihr per Prloritatebeleg (X) 


30 


Gesamtbetrag GebOhr fGr Priori- P 
tatebeteg(e): 








12-17 


Gesamtbetrag derzu zdhlenden 
GebOhren (T+S+t+p) 




2423 





W1.2278PCT 

2/2 

PCT (AN HANG ■ BLATT FOR DIE GEBOHRENBERECHNUNG) 

Ausdruck (Original In electronischem Format) 
(Dteses Blatt zSHt nlcht ate Blatt der Intemationalen AnmeWung und 1st nlcht Tell derselben) 



.12*19 


Zahlurigsart 


Abbuchungsauftrag 


12*20 


Anwelsungen betreffend laufendes 
Konto 

Das Anmeideamt 


EuroDaischea Pafcentamt (EPA) (RO/EP) 


12-20-1 


Dte Bevolmachtfgung* den o.g. 
Geeamtbetrag der GebGhran 
abzubuchan 


/ 


12-20-2 


Die Bevollmashtigung, FehibetrSge Oder 
0b8rzah)ungsn des Gesamtbetrags zu 
oeiasten Dzw. guizuscnrejoeri - 


/ 


12-20-3 


Die Bevottmachtigting, die GebOKrfQr 
Prloritatsbeteg abzubuchan 


✓ 


12-21 


Nummar des laufenden Kontos 


2800.0836 


12-22 


Datum 


14. Januar 2005 (14.01.2005) 


12-23 


Name und Unterschrift 


JtTRGEN STIEL, 
/Jurgen Stiel/ 



1/1 

PCt 

Paptericopi8( (NICHT zur ElnrelcKung) 



13-2-2 


Prfttergebnisse 
Staaten 


Grun? 

Please note that the following States 
have NOT been designated i DE. 


13-2-8 


PirQfergebnIsse 
GsbOhren 


Griin? 

uj-uuw oeBtauiyen, aaja aas mix ©nveir - 
zeichnis in der zur Zeit geltenden 
Pa s sung benutzt wurde 


13-2-9 


PrOfergebnlsse 
Zahkiiig 


Grun? 

Bitte uberprufen Sie, dag bei deft 
gewahlten Anmeldeamt ein g&ltigee 
lauf endes Konto auf Ihren Namen 
besteht 



— ~7.~~' "tO /588 7 1 2 

W1.2278PCT »«P2ORec'dPCT/PrO08 AUG 2006 

2005-01-14 

Belegexemplar 

1 Stand am: 

immerauf den nsucsten Stand bsingen! 

Beschreibung 

Verfahfen und Vorrichtung zum Einziehen einer Materialbahn 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Einziehen einer 
Materialbahn gemaS dem Oberbegriff der Anspriiche 1 bzw, 17 

Derartige Vorrichtungen warden in Druckmaschinen eingesetzt, um den Bahnanfang der 
Materialbahn entlang des gewOnschten Einziehweges durch die Druckmaschine 
durchzufordern. Dies ist beispielswetse beim Einzug fur eine neue Produktion, oder tmmer 
dann erfordertich, wenn wahrend des Druckvorgangs eine Materialbahn abgerissen ist, so 
dass der Bahnanfang der neuen Materialbahn nicht im Wege eines fliegenden 
Rollenwechsels durchgezogen werden kann> AuSerdem konnen in modernen 
Druckmaschinen die Druckwerke entlang unterschiedlicher Forderwege durchfahren 
werden, um entsprechend unterschiedliche Druckergebnisse erzielen zu konnen, so dass 
bei einer Umrustung die neue Materialbahn entlang des entsprechenden Einziehweges 
eingezogen werden muss. 

Aus der DE 94 15 859 U1 ist eine Vorrichtung zum Einziehen einer Warenbahn in eine 
Behandlungsstation bekannt, bei der das bandformlg ausgebildete Einzugrhittel von einer 
Wickelrolle am Einlauf der Behandlungsstation auf eine Wickelrolle am Auslauf der 
Behandlungsstation umgespult werden kann. Die Beiden Wickelrolten weisen in einem 
AusfQhrungsbeispiel je einen Antrieb auf. 



Auch die DE 197 24 123 A1 zeigt in einem AusfQhrungsbeispiel ein endliches 
Elnzugmittel, welches zwischen zwei jeweils angetriebenen Spulenkorpem umgespult 
werden kann. 

Aus der DE 22 41 127 A1 isf eine Vorrichtung zum Einziehen von Materialbahnen in 
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Rotationsdruckmaschinen bekannt, bei der das in der Art eines Federstahlbandes 
ausgebiidete Einzugmittel entlang verschiedener Einziehwege, zwischen denen mittels 
Weichen umgestellt werden kann, vom Auslauf der Druckmaschine her durchgeschoben 
werden kann. Der Antrieb des Einzugmitteis erfolgi dabei durch ein ortsfest angeordnetes 
Antriebsrad, das am Einzugmittel formschlQssig zum Elngriff kortimt Und das Einzugmittel 
entlang seiner gesamten Lange durch die Druckmaschine schiebt 

Die EP 04 18 903 A2 offenbart eine Vonichtung zum Einziehen einer Materialbahn, wobei 
ein Einzugmittel durch einen Motor angetrieben ist, welcher in Abhangigkeit von bairn 
Einziehvorgang ermittelten Messdaten geregelt isL Die Regelung erfolgt im Hinblick auf 
eine konstante Einziehgeschwindigkeit bzw, DrehzahL 

Durch die DE 94 09 390 U1 ist eine Vorrichtung zum Einziehen einer Materialbahn 
offenbart, wobei ein Einzugmittel durch einen Schrittmotor angetrieben ist. Ein bereits 
durch das Einzugmittel zurOckgelegter Transportweg wird mittels Sensoren erfasst 

Aus der WO 02/090 650 A2 sind Vorrichtungen zum Einziehen einer Materialbahn 
bekannt, wobei ein endliches Einzugmittel mittels eines Antriebes im Bereich eines 
Abgabebereichs fur die Bahn angetrieben ist. In einer ersten Variants ist dieser Antrieb 
beziiglich einer Geschwindigkeit - ggi korreliert mit einem unabhangig angetriebenen 
Aggregat der Maschine, und in zweiter Variahte bezQglich eines Drehmomentes geregelt 

Der Erfindung Ilegt die Aufgabe zugrunde. ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Einziehen einer Materialbahn zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaS durch die Merkmaie der Anspruche 1 bzw. 17 geldst 

Ein Vorteil der Erfindung liegt insbesondere darin, dass ein schneller und sicherer 
Anfahrvorgang der Maschine nach dem einziehen erfolgen kann. Das Einziehen erfolgt 
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hierbei trotz der Moglichkeft hoher Einziehgeschwindigkeiten gleichzeitig sehr 
materialschonend. 

Das Einzugmittel kann prinzipiell unendllch, d. h. als geschlossenes bandfdrmiges 
Material, ausgefuhrt sein, welches uber eine angetriebene Wake irn Bereich eines 
Anfangs des Einziehweges und eine Walze im Bereich eines Endes des Einziehweges 
forderbar ist 

Vorzugsweise ist das Einzugmittel jedoch endlich ausgefuhrt, mit seinen Enden Jewells an 
einem Spulenkorper angeordnet und kann von einem Spulenkorper im Bereich eines 
Anfanges des Einzugweges auf einen Spulenkorper im Bereich des Endes des 
Einzugweges umgespult werden und umgekehrt Dabel bleiben jedoch irrtmer beide 
Enden mit dem jeweiligen Spulenkorper in Verbindung* 

Nach einer bevorzugten AusfQhrungsform erfolgt der Antrieb des Einzugmlttels durch 
Antrieb je eines Spulenkorpers im Bereich des Einzieh anfangs und -endes. Vorteilhaft 
sind diese Antriebe zum Auf- bzw. Abwickelri des Einzugmittete in zwel Drehrichtungen 
antreibbar. 

Zum Antrieb des zumindest am Ende des Einzugweges llegenden Spulenkorpers wird ein 
regelbarer Elektromotor eingesetzt, so dass der Spulenkorper geregett mit 
unterschiedlichen Rotationsgeschwrndigkeiten und/oder Drehmomenten angetrieben 
werden kann. Vorzugsweise sind die Antriebe belder Spulenkorper als bzgL der Drehzahl 
und/oder des anlfegenden Momentes regelbar ausgefuhrt Durch entsprechende Messung 
der Vorschubgeschwindigkeh des Einzugmittels mittels Messsteilen oder durch Erfassen 
des ab- bzw. aufgewipkelten Winkets am Spulenkorper kann der Vorschub ermittelt und 
durch Regelung des Elektromotors eine konstante Fordergeschwindigkeit am Einzugmittel 
eingeregelt werden. Durch Ermlttlung des anliegenden Momentes (z. B. elektrische 
Leistung) kann das anliegende Moment ermittelt und ein bestimmtes Moment eingestellt 
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bzw. ein maximales Moment Oberwacht warden. Der jeweilige Elektromotor ist dann je 
nach Anforderung entsprechend bzgl. einer Geschwindigkeit (z. B. Frequenz) oder eines 
Drehmomentes (Leistung) gesteuert. 

Von besonderem Vorteil ist eine Ausfuhrung, wobei beim Einziehen der Antrieb im 
Bereich des Endes des Einziehweges (z. B. im Bereich Oberbau) Geschwindigkeits- bzw. 
Drehzahlgeregelt betrleben wird, wahrend der Antrieb im Bereich des Anfangs des 
Einziehweges (z. B, im Bereich Rollenwechsler) bzgl. eines Momentes, z. B. eines 
konstanten Ruckhaltemomentes, betrieben wird. In dieser Weise wird ein gleichmafiiges 
Einziehen ermoglicht und eine bestimmte Spannung der Bahn wahrend des 
Einziehvorgangs gewahrteistet Durch diese Vorgehensweise (Regelung bzgh der 
Geschwindigkeit und bzgl. des Momentes) wird vermieden, dass durch eine zu geringe 
Spannung sog. Sacke im Bahnweg entstehen konnen und/oder eine im Bahnweg 
angeordnete Tanzerwalze mit einer zu stark abweichenden Bahnspannung beaufechlagt 
wird. In letzterem Fall wQrden bei Start der Maschlne belsptelsweise extern hohe 
Abweichungen von Sollwerten und damit hohe Ausschlage der Regelsysteme folgen. 
aFalsche* Bahnspannungen (zu hoch Oder durch Sackbildung zu niedrig) in der 
Anfahrphase konnten dann leicht zu Bahnrissen, jedoch zumindest zu unnStig viel 
Anlaufrnakulatur fQhren. 

In Weiterbildung steht eine derartige Vorgehensweise und Vorrichtung in Wlrkverblndung 
zu einer Maschinensteuerung und/oder einer fur den Betrieb vorgesehenen 
Bahnspannungsregeluhg. D. h., es kann bereits durch das korrekte Einziehen der Bahn 
L V. rn. einer Grundeinstellung fur die die Bahnspannung beeinflussenden Aggregate - 
z. B. Tanzerwalzen - eine betriebsbereite Maschine geschaffen warden. 

Zur Messung der F6rdergeschwindigkeit des Einzugmittels sind prinzipiell eine Vielzahl 
von Sensoren denkbar. Eine besonders einfache Bauart ergibt sich, wenn der wirksame 
Umfang des Spulenkorpers, mit dem das Einzugmittel abgespult wird und die 
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Rotationsgeschwindigkeit des Spulenkorpers gemessen Oder als Kurve vorgegeben wird, 
Mit wirksamen Umfang des SpulenkSrpers wird dabei der Wert verstaftden, der slch aus 
dem Umfang des Spulenkorpers selbst und dem Umfang der darauf noch aufjgewickelten 
Lagen des Einzugmittels ergibt Durch Auswertuhg dieser beiden Messwerte kahn in 
einfacher Weise der linear gerichtete Vorschubweg und in Abhangigkeit von der Zeit die 
linear gerichtete Vorschubgeschwindigkeit des Einzugmittels festgestellt und 
anschlieBend durch entsprechende Regelung der Rotationsgeschwindigkeit des 
Spulenkorpers auf einen Sollwert geregelt werden. Auch eine entsprechende, in der 
Software als SteuerkUrve hinterlegte Abhangigkeit der Solldrehzahl von der Anzahl der 
erfolgten Umdrehungen ist denkbar. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der ErRndung ist in der Zeichnung dargestellt und wird im 
Folgenden naher beschrieben, 

Es zeigt elne Druckmaschine mit einer Vorrichtung zum Einziehen elner Materialbahn in 
einem schematischen darstellten Querschnitt. 

In eine bahnver- und/oder bahnbearbettende Maschine 01, z. B. eine Druckmaschine 01, 
zur Behandlung einer Bahn bzw. Materialbahn, z. B. zum Bedrucken einer Papierbahn, ist 
zwecks Einziehens eines Anfanges der Bahn in die Maschine 01 eine Vorrichtung zum 
Einziehen vorgesehen, mittels welcher ein Anfang der Bahn von einem Anfang des 
Einziehweges bis zu einem Ende des Einziehweges fdrderbar 1st. Ggf. kann slch vor oder 
nach dlesem maschinell zu beschickenden Einziehweg ein manueller Weg weiter durch 
die Maschine anschlle&en. 

Die In der Zeichnung ledigllch schematisch dargestelite Druckmaschine 01 weist 
exemplarisch ein als Druckeinheit 02 ausgebildetes Aggregat 02, hier mit zwei Doppel- 
Druckwerken bzw. vier Druckwerken, sowie ein als Rollenwechsler 03 ausgebildetes 
Aggregat 03 und Falztrichter 04 auf. An den Falztrichter 04 schlieSt sich ein als 
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Falzapparat 05 ausgebildetes, die Bahn weiterverarbeitendes Aggregat 05 an. Im Betrieb 
l§uft die nicht dargestellte Bahn vorn Rollenwechsier 03 duirch eine oder mehrere 
Druckeinhetten 02, ggf. uber einen nicht dargestellten Oberbau mit 
LSngsschneideinrichtung und Wendedeck fiber den Falztrichter 04. Zum maschlnellen 
Einziehen der Bahn auf zumindest einem Abschnitt eines derartigen Weges 1st eine 
Vorrichtung zum Einziehen der Materiatbahn vorgesehen. 

Die Vorrichtung weist in etner vorteilhaften ersten AusfQhrung in einem vorderen Bereich 
der Maschine, in welchem eine einzuziehende Bahn mit einem Einzugmittel 06 verbindbar 
ist - im folgenden Aufnahmebereich genannt- und in einem hinteren Bereich, in welchem 
die eingezogene Bahn vom Einzugmittel 06 geldst wird - im folgenden Abgabebereich 
genannt -je einen Spulenkdrper07; 08 auf, auf welchem das Einzugmittel 06 
auiwickelbar bzw. von diesem abwickelbar 1st 

In einer nicht dargestellten Ausfuhrungsform 1st das Einzugmittel 06 endlos, d. h. als 
Schlaufe, ausgefflhrt, welche anstatt auf Spulenkorpem 07; 08 aufgewickelt zu werden im 
Aufnahme- und Abgabebereich eine Transportrolle bzw. -watze umlauft. Bevorzugt sind 
diese Transpdrtrollen in der Weise der unten naher beschriebenen Spuienkorper 07; 08 
drehzahl- bzw. momentengesteuert bzw. -geregett angetrieben. Urn Schlupf zu 
vermindern konnen sie beispielsweise mit Andruckrollen bzw. -walzen zusammenwirken. 

Der Aufnahmebereich befindet sich bevorzugt in der Nahe des Rollenwechslers 03, so 
dass die Bahn direkt im Anschluss an das Abwickeln von der Rolle durch das Einzugmittel 
06 fQhrbar ist. Der Abgabebereich kann grundsStzlich an jeder beliebigen Stelle des 
Bahnweges bis hinter dem Falztrichter 04 angeordnet sein. In Mer dargestellter 
vorteilhaften AusfQhrung ist der Abgabebereich und damit der Spulekorper 07 nach der 
(letzten) durch la ufenen Druckeinheit 02, jedoch vor dem Falztrichter 04 angeordnet. Slnd 
im Oberbau Wendestangen angeordnet, so kann sich der Abgabebereich ggf. im 
Bahnweg rioch vor diesen Wendestangen befmden, falls die Fuhrung fur das Einzugmittel 
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06 und der Bahn nicht zum Umfahren der Wendestangen ausgebildet ist. 

Vorzugsweise wird die ganze Bahn jedoch geradeaus bis hln vor dem Falztrichter 04 
eingezogen und erst wenn diese Bahn etngezogen 1st wird das Messer im Oberbau 
aufgesetzt und die neue Teilbahn uber die Wendestange eingezogen. Der Abgabebereich 
befindet sich hierbei kurz vor dem Trichtereinlauf. 

Im dargestellten AusfOhrungsbeispiel wird der Spulenkorper 07 im Abgabebereich mittels 
eines einen Motor 11 aufweisenden Antriebes, z. B. eines Elektromotors 11, insbesondere 
mittels eines zumindest bzgL seiner Drehzahl steuerbaren Wechselstrommotors 11, 
angetrieben. In einfacherer, bevorzugter Ausftihrung erfolgt lediglich eine Steuerung, 
indem der Sollwert n M fur die Frequenz dem Motor 1 1 ohne RQckfQhrung in einen 

Regelkreis lediglich aufgepragt wird. In einer alternativen AusfQhrung erfolgt eine 
Steuerung des Motors 11, indem anhand einer Sollwertvorgabe elnem inneren Regelkreis 
des Antriebes ein Sollwert fur die Drehzahl bzw. Frequenz, d. h. letztlich unter 

Berflcksichtigung des Wickelradius die Auf- bzw. Abwlckelgeschwindigkelt des 
Einzugmittels 06 t vorgegeben wird. Hierbei wird beispielsweise ein Istwert einer 
gemessenen Winkelgeschwindigkeit oder der Anzahl der Umdrehungen pro Zelteinheit 
von Bauteil Oder Motor einem nicht dargestellten Antriebsregler ruckgefOhrt 

Der letztlich die Einziehgeschwindigkelt reprasentierende Sollwert fQr die Drehzahl 

bzw, Frequenz wird dem Motor 1 1 bzw. dessen Antriebssteuerung durch eine 
Steuereinrichtung 12 vorgegeben. Diese Steuereinrichtung 12 weist beispielsweise einen 
Frequenzumrichter 13 und eine Steuer- und/oder Recheneinheit 14, insbesondere eine 
Servo-Steuereinheit 14, z. B. als Servo PLC 14 ausgefuhrt. Anhand eines Sollwertes einer 
vorzugebenden Einziehgeschwindigkeit wird nun in einer in der Servo PLC 14 
integrierten Logik (oder elnem zusStzllchen logischen Bauteil) die Sollfrequenz ermittelt 
und durch den Frequenzumrichter 13 fur den Motor 11 bereltgestellt In einer einfachen 
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Ausfuhrung kann die Einziehgeschwindigkeit v^, beispielsweise Ober ein Eingabemedium 
Oder eine entsprechende Schnlttstelle der Steuereinrichtung 12, der Steuereinrichtung 12 
direkt und manuell vorgegeben werden. In bevorzugter Ausfuhrung erfolgt die Vorgabe 
der Einziehgeschwindigkeit v so u Ober eine ubergeordneten Steuereinrichtung 16, z> B, eine 
Maschinensteuerung 16. Dies gewahrleistet die Synchronisation zwischen der 
Bewegungsgeschwindigkeit des Einzugmittels 06 und zumindest Bauteilen bzw. 
Aggregaten 02; 03; 05 der Druckmaschine 01, welche mit der einzuziehenden Bahn in 
Wechseiwirkung, beispielsweise korperticheh Kontakt, treten, 

Beispielhaft steht in der Figur ein rotatorischer Antrieb 17 der Druckeinheit 02 und/oder 
ein rotatorischer Antrieb 18 des Rollenwechslers 03 und/oder ein rotatorischer Antrteb 20 
des Falzapparates 05 in Signalverbindung mit der Maschinensteuerung 16. Die 
rotatorischen AntrSebe 17; 18; 20 sind vorzugsweise mechanisch unabhangig voneinander 
ausgebildet, jedoch elektronisch miteinander uber die Maschinensteuerung 16 verbunden. 
Bei Vorgabe einer bestimmten Maschinengeschwindigkeit, z. B. einer bestimmten 
Einziehgeschwindigkeit im Einziehbetrieb, erhalten beispielsweise die Druckeinheit 02 
und/oder der Rollenwechsier 03 (und ggf. andere Aggregate) als auch die 
Steuereinrichtung 12 der Vorrichtung zurn Einziehen miteinander korrelierende, 
geschwindigkeitsrelevante Sollwertvorgaben, welche eine Synchronisierung der 
Geschwindlgkeiten - z. B. die Abroligeschwindigkeit am Rollenwechsier 03 oder die 
Umfangsgeschwindigkeit am Druckwerkszylinder und die Bahngeschwindigkeit- 
gewahrleisten. 

Die Bewegungssteuerung der untergeordneten Antriebe 17; 18; 20 (Soltwertvorgabe) folgt 
bevorzugt einem Leitwert einer sog. elektronischen Leitachse 0>. Die Position der 
Leitachse $ kann sich entweder an einem der Aggregate 02; 03; 05, z. B. dem 
Falzapparat 05, der Druckmaschine 01 orientieren und deri ubrigen Aggregaten 02; 03 
hieraus die Vorgaben Hefern, oder die Leitachse <D lauft - ggf. nach Kallbrierung an einem 
der Aggregate 02; 03; 05, z.B. dem Falzapparat 05 - frei urn und liefert im weiteren 
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Betrieb die Positioner! an samtliche Aggregate 02; 03; 05. Eine WinkeigeschwindigkeK 
dieser umlaufenden Leitachse * entspricht dann einer vorgegebenen 
Maschinengeschwtndigkelt, beispielsweise einer „Einziehgeschwindigkeit fur den 
automatischen Einzug" oder einem tt Drucken fl mit einer vorgebbaren Drehzahl bzw. einem 
ProduktausstoG, Im Ergebnis sind beim Einziehen durch die Maschinensteuerung 16 
(bzw. Leftachse # ) somft die Bewegungen von zurnindest einem mit der Bahn 
zusammenwlrkenden, bewegten Aggregat 02; 03 <z. B. Druckelnheit 02 und/oder 
Rollenwechsler 03) und die des Einzugmittels 06 synchronisiert. Die Sollwertvorgabe der 
Einziehgeschwindigkeit ^an die Steuerung 12 richtet sich vorzugsweise nach einer 
gewahlten Maschinengeschwihdigkeit. 

Bei Ausbildung der Vorrlchtung mit einem umzuspulenden Einzugmlttel 06 und dem 
Antrieb desselben durch eine oder beide Spufenkorper 07; 08 muss bei Vorgabe des 
Soilwertes an den Motor 1 1 der sich andernde Wickelradius berucksichtigt werden! 

Dieser. kann zwar grundsStzifch kontinuierlich durch Anordnung mindestens eines 
Sensors am Spulenkflrper 07; 08 ermlttelt werden. vorzugsweise wird er jedoCh aus dem 
Grunddurchmesser eines oder beider Spulenkorper d07; d08, der Anzahl der Wickellagen 
bzw. der Umdrehungen Uox an einem oder belden Spuienkdrpem d07; d08 und der Dicke 
d06 des Einzugmittels 06 ermittelt. Soil Im Hinblick auf eine aufrechtzuerhaltende 
Spannung im Einzugmittel 06 eine geringfugige Voreilung in der Drehzahl n v vorzusehen 
seln, so ist diese ebenfalls additiv zu berucksichtigen. Ein aktueller Sollwert fQr eine 
Drehzahl ergllbt sich prinzipiell beispielweise nach dem Zusammenhang zu 

wobei OX - 07 oder 08, und wobei je nach dem Ort der Anordnung eines die Anzahl der 
Umdrehungen bzw. uberstrichene Winkelgrade erfassenden Sensors 19, z. B. Resolvers 
19, eine Transformation von dem elnen auf den anderen Spulkdrper 07; 08 erfolgen 
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muss. 

In der Flgur ist zur Zahlung der Anzahl der Umdrehungen der Resolver 1 9 in 
durchgezogenen Llnien im Berelch des Spulenkorpers 07, und in strichllerter Darstellung 
im Bereich des SpulenkSrpers 08 dargestellt. 

Aus dem Sollwert fur die Einzlehgeschwindigkeit iw , dem Grunddurchmesser eines oder 
beider Spulenkorper 07; 08, der Anzahl der WIckellagen bzw. der Umdrehungen Uox an 
einem oder beiden Spulenkorpem d07; d08 und der Dicke d06 des Elnzugmittels 06 wird 
nun in der Steuer- und/oder Recheneinheit 14 und dem Frequenzumrichter 13 ein 
entsprechendes Signal fur den Motor 11 zur Konstanthaltung der Einzlehgeschwindigkeit 
aufbereitet und dtesern zugefuhrt Der Motor 1 1 im Abgabebereich wird im Einzugbetrleb 
somlt im Hinblick auf eine konstante Einziehgeschwindigkeit v drehzahlgesteuert 
betrieben. Der Ausdruck rfOJf +(2*</06*a OJtr ) stellt dann einen aktuellen, berechneten 
Durchmesser DOX (D07, D08) nach u 0 * Umdrehungen dar. 

Ein den Spulenkorper 08 im Aufnahmebereich antreibender Motor 21, z. B. Elektromotor 
21, insbesondere ein Assynchronmotor 21* wird hingegen im Einzugbetrieb zumindest 
drehmomentbegrenzt betrieben. Dies erfoigt uber die Servo-Steuerung der Steuer- 
und/oder Recheneinheit 14. Die o. g, Logik zur Ermittlung einer Sollfrequenz fur den 
Motor 11 und die Servo-Steuerung fur den Motor 21 konnen auch in gesonderten 
Bauteilen ausgefuhrt sein. 

In vorteilhafter Betriebsweise entsteht beim Einziehen eine gewunschte Bandstraffung 
durch Ansteuerung des Motors 21 im Aufnahmebereich mit einem konstanten 
RGckhaltemoment, der Motor 21 lauft hierbei im Prinzip in zum Abwickeln 
entgegengesetzter Drehrichtung. Effektiv wird er jedoch durch den stSrkeren Motor 1 1 zur 
Drehrichtung fOr das Abwickeln gezwungen. 
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Im Einziehbetrieb wird das Einzugmittel 06 somit durch den Motor 1 1 und den 
Sputenkdrper 07 umfangsgeschwindigkeitsgesteuert vom Rollenwechsler 03 bis zum 
Abgabeberelch (z. B. bis zum Falztrichter 04) gezogen, wobei der Motor 1 1 vom 
Frequenzumrichter 13 gespeist wird, und dieser von der Steuer- und/oder Recheneinheit 
14 einen berechneten Sollwert fur die Frequenz abh^ngig von der aktuelleh 

Maschinengeschwindigkeit (bzw. vom Sollwert der Einziehgeschwindigkeit v^) und dem 
berechnetem Durchmesser D07; D08 des zur Ermittlung herangezogenen Spulenkorpers 
07; 08 erhalt Der Motor 21 lm Aufnahmeberelch (z. B. nahe dem Rollenwechsler 03) wird 
von der Steuer- und/oder Recheneinheit 14 angesteuert Er erhalt in der Betriebsart 
Einziehen beispielsweise elne geringe Offset-brehzahl in die zum Abwickeln entgegen 
gesetzte Riohtung. Beispielsweise kann durch Einstellen eines Zugsollwertes Z^e uber 
eine Eingabevorrichtung fQrdas Einziehen dem Antrieb das Drehmoment begrenzt 
warden. Der Motor 21 wird vom stSrkeren, drehzahlgesteuerten Motor 11 „durchgezogen B 
und baut somit den gewunschten Bandzug auf. 

Beim ROckspulen lauft der Motor 11 beispielsweise mit einer einstelibaren 
Ruckspulgeschwindigkeit (z. B. v = 26m/min) und der Motor 21 im Aufnahmebereich mit 
einer erhdhten Geschwindigkeit und einem konstanten Drehmoment, urn die 
Bandstraffung zu erzeugen. Im RQckspulbetrieb erhalt der Motor 11 seinen 
Frequenzsollwert, d. h. den Sollwert n M[l , entsprechend dem aktuell berechneten 

Durchmesser D07; D08 der Spuikofper 07; 08 in die entgegen gesetzte Richtung. Der 
Motor 21 erhalt eine einstellbare Geschwindigkeit bewertet mit einem fixen Durchmesser, 
z. B. von 220 mm fQr die leere Trommel. Zudem wird vorzugsweise wie beim 
Einziehvorgang eine Offset Drehzahl addiert, urn eine st§ndlge Voreilung gegenOber dem 
Motor 1 1 bzw. dessen Spulenkorper 07 sicher zu stellen. Durch die stetige Voreilung der 
Spulenkorpers 08 und einem einstelibaren Zugsollwert Z^i, fur das ROckspulen, wird der 
gewflnschte Bandzug im RQckspulbetrieb aufgebaut. 

Die Einhaltung einer konstanten Einziehgeschwindigkeit und insbesondere die Einhaitung 
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bestlmmter Momente beim Einziehen ermoglicht nun das Einziehen der Bahn in der 
Weise, dass die Bahn und bahnspanhungsbeeinflussende Aggregate im eingezogenen 
Zustand einen an die erforderiichen Bedingungen fur den Start der Maschine 01 beretts 
angenaherten Zustand erreichen. Dies ist in der Figur am Beispiel einer vom Einzugmtttel 
umfahrenen, angedeuteten Tanzerwalze 22 dargestellt. Die Tanzerwalze 22 korrigiert 
belm Betrieb der ats Druckmaschine 01 ausgefuhrten Maschine 01 eine vorliegende 
Bahnspannung im Hinblick auf eine wahlbare konstante Bahnspannung. Diese Spannung 
kann beispietswetse durch eine Bahnspannungsregelung (hter ebenfalls im BegrifF der 
Maschinensteuerung 1S integriert) vongegeben und geregeltsein, Bei entsprechend 
eingestelltem Sollwert wahrend des Einziehens und der Einhaltung des Momentes am 
Einzugmittel 06 ist nun ein Einziehen ohne Sackbildung und/oder ohne, dass eine 
ungewfinschte Auslenkung der TSnzerwalze 22 erfolgt, mSglich. D. h. der Einzlehvorgang 
erfolgt bereits mlt annahemd korrekten Wegl&rtgen und Spannungen, so dass beim 
spateren Anfahren der Maschine 01 die Gefahr von Bahnrissen Oder langwierige 
Schwingungen in der Regelung verringert werden. tn Weiterbildung ist wahrend des 
Einziehvorgangs eine Bahnspannungsregelung bereits aktiviert. 
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Bezugszeichenliste 

01 Maschine, Druckmaschine 

02 Druckeinheit, Aggregat 

03 Rotlenwechsler, Aggregat 

04 Falztrichter 

05 Falzapparat, Aggregat 

06 Einzugmittel 

07 Spulenkorper 

08 Spulenkorper 
09 

10 - 

1 1 Motor, Elektromotor, Wechselstrornmotor 

12 Steuereinrichtung 

1 3 Frequenzumrichter 

14 Steuer- und/oder Recheneinheit, Servo-Steuerelnheit, Servo PLC 
15 

16 Steuereinrichtung, Dbergeordnet, Maschinensteuerung 

17 Ahtrieb 

18 Antrieb 

19 Sensor, Resolver 
19 1 Sensor, Resolver 

20 Antrieb 

21 Motor,Elektromotor, Assynchron motor 

22 Tanzerwalze 

*sou SoNwert 

v^ Elnziehgeschwlndigkelt 

(j) Leitachse, elektronisch 
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Anspruche 

1 . Verfahren 2um EinzJehen einer Bahn In etne Maschine (01) mit eihem entlang eines 
Einziehweges forderbaren Einzugmitte! (06), an welches die Materialbahn koppelbar 
und welches mittels eines Motors (11) in einem Aufnahmebereich und eines Motors 
(21) in einem Abgabebereich fur die Bahn antreibbar 1st, wobei wahrend des 
Einziehens ein erster der beiden Motoren (1 1; 21) auf eine vorgebbare 
Einziehgeschwindigkeit (v**) bin gesteuert wird, dadurch gekennzeichnet, dass der 
zwelte Motor (21; 11) bezuglich einen aus dem Motor (21; 11) anliegenden, 
vorgebbaren Momentes gesteuert wind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet dass der erste Motor (1 1 ; 21 ) 
bezuglich seiner Drehzahl gesteuert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der erste Motor (1 1 ; 21) 
bezuglich seiner Frequenz uber einen Frequenzumrichter (1 3) gesteuert wind. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Motoren (1 1 ; 
21) jeweils einen Spulenkdrper (07; 08) antreiben, auf welchen das Einzugmitte! (06) 
wechselseitig ab- bzw. aufspulbar 1st 

5. Verfahren nach Anspruch 1 und 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung des 
ersten Motors (11; 21) in AbhangigkeK von einem aktuellen Spulendurchmesser 
(D07; D08) zumindest einer der SpulenkSrper (07; 08) erfolgt 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in einer 
Steuereinrichtung (12) ein Soilwert (ft soU ) fur eine dem Motor (1 1; 21) zu 

beaufschlagende Frequenz in Abhangigkelt vom Spulendurchmesser (d07; d08) 
ermittelt wird. 
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7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der aktuellen 
Spulendurchmesser (D07; D08) in Abhangigkelt von einer Anzahl ab- bzw. 
aufgewickelter Lagen und einer Dicke d06 des Einzugmittels (06) sowle einem 
Ausgangsdurchmesser oder einem Grunddurchmesser (d07; d08) eines 
Spulenkorpers (07; 08) erfolgt 

8. Verfahren nach Anspruch 7> dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl ab- bzw. 
aufgewickelter Lagen als Anzahl der Umdrehungen mrttels eines Resolvers (19; 19') 
am Spulenkorper (07; 08) oder dessen Antrieb (1 1; 21) ermittelt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Ermittlung der Anzahl 
der Umdrehungen am Spulenkorper (08) im Aufnahmebereich erfolgt. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Ermittiung der Anzahl 
der Umdrehungen am Spulenkorper (07) im Abgabebereich erfolgt, 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Einziehbetrieb der 
erste, auf elne vorgebbare Einziehgeschwindigkelt (v^) hin steuerbare Motor (11) 
das Einzugmittel (06) im Abgabebereich und der zweite, bzgl. eines vorgebbaren 
Momentes gesteuerte Motor (21) das Einzugmittel (06) im Aufnahmebereich antreibt 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet dass im Einziehbetrieb der 
erste, auf eine vorgebbare Einziehgeschwindigkelt (v^) hin steuerbare Motor (11) 
das Einzugmittel (06) im Aufnahmebereich und derzweite, bzgl. eines vorgebbaren 
Momentes gesteuerte Motor (21) das Einzugmittel (06) im Abgabebereich antreibt. 

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der das Einzugmittel (06) 
antreibende Motor (11) und ein rotatorischer Antrieb (17; 18; 20) mindestens eines 
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mechanisch unabhSngigen Aggregates (02- 03; 05) der Maschine (01) bzgl. ihrer 
Geschwindigkeit zueinander korreliert geregett oder gesteuert werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass beim Einziehbetrieb der 
das Einzugmittel (06) antreibende Motor (11) und ein einen Rollenwechsler (03) 
antreibender Antrieb (18) uber eine Maschinensteuerung (16) in ihrer 
Geschwindigkeit zueinander korreliert angetrieben werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 1 t dadurch gekennzeichnet dass im Einziehbetrieb der das 
Einzugmittel (06) antreibende Motor (11) und eln eine pruckeinheit (02) antreibender 
Antrieb (17) Obereine Maschinensteuerung (16) in ihrer Geschwindigkeit zueinander 
korreliert angetrieben werden. 

16. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass der zweite Motor (21) im 
Einziehbetrieb uber eine Servo-Steuerung einer Steuereinrichtung (12) 
drehmomentbegrenzt betrieben wifd. 

17. Vorrichtung zum Einziehen einer Bahn in eine Maschine (01) mit einem entlang eines 
Einziehweges forderbaren Einzugmittel (06), an welches die Materialbahn koppelbar 
und welches mittels eines Motors (11) in einem Aufnahmebereich und eines Motors 
(21) In einem Abgabebereich fur die Bahn antreibbar ist wobei ein erster der beiden 
Motoren (11; 21) bezuglich seiner Geschwindigkeit bzw. Drehzahl gesteuert wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Motor (21 ; 1 1) bezuglich eines anliegenden 
und vorgebbaren Momentes gesteuert ausgefuhrt 1st 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzelchnet, dass der erste Motor (1 1) 
mlt einer Steuereinrichtung (12) in Slgnalverbtndung steht, welche dazu ausgebildet 
ist aus einer vorgegebenen Einziehgeschwindigkeit (v^u) ein Frequenzsignai fur den 
Motor (11)zu erzeugen. 
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19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung 
(12) mlt einer Maschinensteuerung (16) in Signal verbindung steht, durch welche der 
Steuereinrichtung (12) ein Sollwert fOr die vorgegebene Eihztehgeschwirtdigkeit (v^u) 
bereitgestellt ist 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Maschinensteuerung (16) zur Obermittiung geschwindigkeitsrelevanter Signals in 
Signalverbindung mit elnem Antrieb (17; 18; 20) eines welteren, mechanisch 
unabhangig vom Motor (11) angetriebenen Aggregats (02 t 03; 05) steht 

21 . Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Maschinensteuerung (16) vorgesehen ist, welche zur Obermittiung zueinander 
korrelierender geschwindigkeitsrelevanter Signale sowohl an den Motor (1 1) als auch 
an einen Antrieb (17; 18; 20) eines mechanisch unabhangig angetriebenen 
Aggregates (02; 03; 05) ausgebildet ist 

22. Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21 > dadurch gekennzeichnet, dass die 
Maschinensteuerung (16) eine elektronische Leltachse (O) aufweist, von welcher im 
EinzJehbetrieb sowohl an den Motor (11) als auch an den Antrieb (17; 18; 20) des 
Aggregates (02; 03; 05) geschwindigkeitsreievante Signale ubermittelt warden. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Motoren (1 1 ; 21) 
jewells einen SpulenkSrper (07; 08) antrelbend angeordnet sind. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass an mindestens einem 
Spulenkorper (07; 08) oder seinem Antrieb ein die Anzahl der Umdrehungen bzw. 
Qberstrichene Winkelgrade erfassender Sensor (19; 19') angeordnet 1st 
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25. Vorrichtung nach Anspruch 18 und 24, dadurch gekennzeichnet, dass die 

Steiiereinnchtung (12) eln Rechenmittei aufweist, welches dazu ausgebildet ist, aus 
der vorgegebenen Einziehgeschwindigkeit (v^i) und der Anzahl der Umdrehungen 
bzw. den uberstrichenen Winkelgraden eih Frequenzsignal fur den Motor (1 1} zu 
erzeugen. 



26. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Motor (1 1) 
mit einer Steuereinrichtung (14) in Signalverbindung steht, welche dazu ausgebildet 
ist, den Motor (11) im Hlnblick auf ein einzuhaltendes Drehmornent zu steuenru 
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Zusammenfassung 

Zum Einziehen einer Bahn in eine Maschine ist die Bahn ah ein entlang eines 
Einziehweges forderbaren Einzugmittel koppelbar, welches mlttels eines Motors in einem 
Aufnahmebereich und eines Motor in einem Abgabebereich fur die Bahn antreibbar ist. 
Wahrend des Einziehens wird ein erster der beiden Motoren auf eine vorgebbare 
Einziehgeschwindigkeit hin und der zweite Motor bezuglich einen aus dem Motor 
anliegenden, vorgebbaren Momentes gesteuerL 
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